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ABSTRAKSI 
 
ANALISIS NETWORK DENGAN METODE PERT DALAM PROSES PRODUKSI 
DROP FASET PADA UNIT BINA INDUSTRI BATU MULIA 
“SRI GIRI SEJATI” WONOGIRI 
 
HENY NURHASTUTI 
F3502029 
 
Ketepatan waktu penyelesaian produksi merupakan masalah utama dalam 
pelaksanaan produksi. Ketidaktepatan dan keterlambatan waktu penyelesaian akan 
mengakibatkan penambahan waktu dan biaya. Untuk mengantisipasi terjadinya 
keterlambatan penyelesaian adalah dengan menggunakan analisis network. Dengan 
analisis network dapat digambarkan jaringan kerja atau urutan kegiatan tertentu yang 
harus dijalankan dan dibatasi oleh waktu. Dengan demikian dapat diketahui apakah 
kegiatan tersebut mengalami keterlambatan atau mendahului rencana yang telah 
ditentukan. 
Tujuan dari analisis ini adalah untuk mengetahui jaringan kerja proyek yang 
diterapkan dengan urutan yang logis, waktu penyelesaian dan probabilitas 
penyelesaian dari proses produksi drop faset pada Unit Bina Industri Batu Mulia. 
Metode yang digunakan dalam analisis ini adalah PERT. PERT merupakan suatu 
metode analitik yang dirancang untuk membantu dalam schedulling dan pengawasan 
kompleks yang memerlukan kegiatan-kegiatan tertentu yang harus dijalankan dalam 
urutan tertentu dan kegiatan-kegiatan lain. 
Dari hasil yang telah diperoleh dapat diambil kesimpulan bahwa jaringan kerja 
proyek yang diterapkan dengan urutan yang logis dalam proses produksi drop faset 
adalah penyiapan bahan baku, pemotongan, pengeleman pada stik, pemasetan, 
penghalusan grit 320, penghalusan grit 600, penghalusan grit 1000, dan pemolesan. 
Waktu penyelesaian proses produksi 1 piece drop faset adalah sebesar 59,7333 menit 
dengan jalur kritis A, B, C, D, E, F, H, I. Sedangkan waktu normal yang ditetapkan 
perusahaan yaitu 60 menit sehingga memiliki selisih waktu 0,3 menit. Probabilitas 
penyelesaiannya sebesar 0,52790. Ini berarti perusahaan mempunyai kemungkinan 
sebesar 52,79 % untuk memenuhi penyelesaian proyek yang dijadwalkan. Dengan 
analisis To (waktu optimis) diperoleh probabilitas penyelesaian sebesar 0,99997 ini 
berarti perusahaan mempunyai kemungkinan sebesar 99,99 % untuk memenuhi 
penyelesaian proyek yang dijadwalkan. 
Dalam pelaksanaan proses produksinya sebaiknya Unit Bina Industri Batu 
Mulia “Sri Giri Sejati” terlebih dahulu membuat diagram network agar dapat dicapai 
efisiensi waktu penyelesaian pekerjaan. Selain hal tersebut perusahaan harus 
memastikan bahwa kondisi mesin dalam keadaan baik, melengkapi sumber tenaga 
genset dan juga perlu diadakan chek up kesehatan karyawan agar waktu penyelesaian 
pekerjaan sesuai dengan waktu yang telah dijadwalkan.  
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
A. LATAR BELAKANG MASALAH 
Seiring perkembangan peradaban dan teknologi, kebutuhan barang dan jasa 
semakin kompleks. Hal ini bisa dilihat dari semakin meningkatnya jumlah dan 
jenis barang maupun jasa yang dikonsumsi oleh masyarakat. Untuk memenuhi 
kebutuhan tersebut, perusahaan berusaha memberikan pelayanan yang 
memuaskan bagi konsumen. Ini dilakukan agar konsumen tidak kecewa dan 
melupakan produknya. 
Pada umumnya tujuan dari perusahaan adalah untuk mencapai keuntungan 
maksimal sehingga dapat mempertahankan kelangsungan hidup perusahaan. 
Tujuan tersebut akan tercapai apabila perusahaan mampu menerapkan fungsi 
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manajemen secara tepat. Fungsi manajemen tersebut terdiri dari perencanaan, 
pengorganisasian, pergerakan dan pengawasan. 
Perencanaan merupakan fungsi utama manajemen yang memegang 
peranan penting dalam mencapai tujuan perusahaan. Dengan perencanaan, 
perusahaan dapat mengambil keputusan tentang langkah-langkah apa yang harus 
ditempuh perusahaan di masa yang akan datang. Berkaitan dengan hal tersebut, 
perusahaan perlu menyusun suatu rangkaian kegiatan di mana semua kegiatan 
tersebut harus selesai dalam jangka waktu yang telah ditentukan sebelumnya. 
Agar dalam pelaksanan pekerjaan dapat selesai seperti waktu yang telah 
ditentukan sebelumnya, maka perlu ditentukan urutan waktu penyelesaian tiap 
kegiatan.  
Ketidaktepatan dan keterlambatan waktu akan mengakibatkan penambahan 
waktu dan biaya. Usaha untuk mengantisipasi terjadinya keterlambatan 
penyelesaian kegiatan perusahaan dapat menggunakan analisa network. Menurut 
(Handoko, 1995: 401) bahwa dengan analisa network dapat digambarkan 
jaringan kerja atau urutan kegiatan tertentu yang harus dijalankan dalam urutan 
tertentu dan dibatasi oleh waktu. Dengan demikian penyimpangan maupun 
kesalahan yang muncul serta kegiatan yang tidak sesuai dengan rencana dapat 
dilihat sedini mungkin, sehingga dapat mengurangi resiko yang dapat merugikan 
perusahaan. Analisis network juga dapat digunakan sebagai alat komunikasi 
dalam laporan kemajuan produksi dan waktu penyelesaian produksi. Dengan 
demikian dapat diketahui apakah kegiatan tersebut mengalami keterlambatan 
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atau mendahului rencana yang telah ditentukan. Sehingga perusahaan dapat 
mengetahui jangka waktu efektif untuk menyelesaikan tiap-tiap pekerjaan. 
Demikian halnya dengan Unit Bina Usaha Industri Batu Mulia “SRI GIRI 
SEJATI” di Wonogiri belum menerapkan analisis network pada proses 
produksinya. Sehingga masih ada pekerjaan-pekerjaan yang mengalami 
keterlambatan dalam penyelesaiannya. Perusahaan belum mampu mencapai 
efisiensi waktu dan biaya, terbukti masih adanya penyelesaian pekerjaan dengan 
jam kerja lembur. 
Berdasarkan uraian di atas serta pentingnya analisis network dalam proses 
produksi, maka penulis tertarik untuk mengadakan penelitian dengan judul 
“ANALISIS NETWORK DENGAN METODE PERT DALAM PROSES 
PRODUKSI DROP FASET PADA UNIT BINA INDUSTRI BATU MULIA 
‘SRI GIRI SEJATI’ WONOGIRI” 
 
B. RUMUSAN MASALAH  
Adapun yang menjadi pokok permasalahan dalam penelitian ini adalah: 
1. Bagaimana jaringan kerja proyek diterapkan dengan urutan yang logis agar 
dapat dikerjakan tepat waktu. 
2. Berapa waktu penyelesaian pekerjaan jika dikerjakan dengan waktu normal? 
3. Berapa probabilitas penyelesaian drop faset selesai tepat waktu? 
 
C. TUJUAN PENELITIAN  
Adapun yang menjadi tujuan dari penelitian ini adalah: 
 xv 
1. Untuk mengetahui jaringan kerja proyek yang diterapkan dengan urutan kerja 
yang logis agar dapat dikerjakan tepat waktu. 
2. Untuk mengetahui waktu penyelesaian pekerjaan jika dikerjakan dengan 
waktu normal. 
3. Untuk mengetahui probabilitas penyelesaian drop faset selesai tepat waktu. 
 
 
D. KEGUNAAN PENELITIAN  
1. Bagi perusahaan 
Membantu perusahaan dalam menentukan jadwal penyelesaian pekerjaan 
agar selesai tepat waktu. 
2. Bagi penulis 
Meningkatkan pengetahuan tentang penggunaan analisis network pada proses 
produksi di perusahaan.  
3. Bagi pihak lain 
Sebagai acuan untuk pengembangan penelitian selajutnya. 
 
E. LANDASAN TEORI 
1. Manajeman Proyek  
Pengertian manajemen proyek tidak dapat terlepas dari pengertian 
manajemen dan proyek. Menurut (Soeharto, 1995: 17) manajemen adalah 
proses merencanakan, mengorganisir, memimpin dan mengendalikan 
kegiatan anggota serta sumber daya lain untuk mencapai sasaran organisasi 
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(perusahaan) yang telah ditentukan. Sedangkan menurut (Santoso, 2003: 3) 
adalah kegiatan perencanaan, pengorganisasian, penempatan orang (staffing), 
pengendalian dan pengarahan. 
Dari pengertian di atas dapat diketahui adanya lima fungsi manajemen 
yaitu:  
1). Merencanakan yang berarti memilih dan menentukan langkah-langkah 
kegiatan yang akan diperlukan untuk mencapai sasaran. 
2). Mengorganisir yaitu cara bagaimana mengatur dan mengalokasikan 
kegiatan dan segala sumber daya kepada peserta kelompok (organisasi) 
agar dapat mencapai tujuan secara efisien. 
3). Memimpin yaitu mengarahkan dan mempengaruhi SDM dalam 
organisasi agar mau bekerja untuk mencapai tujuan yang telah digariskan. 
4). Mengendalikan adalah menuntun dalam arti memantau, mengkaji dan 
bila perlu mengadakan koreksi agar kegiatan sesuai dengan yang telah 
ditentukan. 
5). Staffing meliputi pengadaan SDM, jumlah serta kualitas yang diperlukan 
bagi pelaksanaan kegiatan termasuk perekrutan, pelatihan dan menyeleksi 
untuk menempati posisi-posisi dalam organisasi (Soeharto, 1995: 21). 
Sedangkan proyek dapat diartikan suatu kegiatan sementara yang 
berlangsung dalam jangka waktu tertentu, dengan alokasi sumber daya 
tertentu (Santoso, 2003: 3). 
Jadi yang dimaksud dengan manajemen proyek adalah kegiatan 
merencanakan, mengorganisasikan, mengarahkan dan mengendalikan sumber 
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daya organisasi perusahaan untuk mencapai tujuan tertentu dalam waktu 
tertentu dengan sumber daya tertentu (Santoso, 2003: 3). 
2. Analisis Network 
Suatu kegiatan, lebih-lebih kegiatan-kegiatan yang merupakan 
rangkaian penyelesaian pekerjaan haruslah direncanakan dengan sebaik-
baiknya. Sedapat mungkin semua kegiatan/aktivitas baik di kantor atau di 
dalam perusahaan dapat diselesaikan dengan efisien. Semua aktivitas tersebut 
diusahakan untuk dapat selesai dengan cepat sesuai dengan yang diharapkan 
serta integrated dengan aktivitas yang lainnya. 
Di dalam perusahaan, manajemen harus dapat menyusun perencanaan 
pekerjaan-pekerjaan atau aktivitas-aktivitas yang dilaksanakan. Tanpa adanya 
perencanaan yang tepat, jalannya perusahaan tidak akan dapat sebaik yang 
diharapkan. Perencanaan sangat membantu manajemen untuk mengadakan 
pengawasan terhadap aktivitas/kegiatan yang dilaksanakan. 
Untuk memudahkan pelaksanaan aktivitas maka perencanaan harus 
dilengkapi dengan scheduling. Dalam hal ini sceduling diartikan 
pembagian/penjatahan waktu penyelesaian daripada pelaksanaan aktivitas 
tersebut.  
Di dalam proyek/pekerjaan yang relatif kecil serta dapat diselesaikan 
dalam jangka waktu yang pendek, maka sebenarnya perencanaan dan 
pengawasan penyelesaiannya relatif mudah dan tidak banyak persoalan. Akan 
tetapi pada proyek-proyek yang besar serta memerlukan waktu penyelesaian 
yang relatif lama pula, akan terasa betapa sulitnya untuk menyusun 
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perencanaan, koordinasi serta pengawasan untuk penyelesaian proyek 
tersebut. Sehubungan dengan hal tersebut maka dikembangkan analisa 
network untuk membantu manajemen di dalam menyusun perencanaan 
koordinasi serta pengawasan penyelesaian proyek tersebut. 
Dengan adanya network ini manajemen dapat menyusun perencanaan 
penyelesaian proyek dengan waktu dan biaya yang paling efisien. Di samping 
itu network juga dapat dipergunakan sebagai alat pengawasan yang cukup 
baik untuk penyelesaian proyek/pekerjaan tersebut. Di dalam diagram 
network, kerangka penyelesaian proyek dapat dilihat secara visual, serta 
dapat diketahui pada waktu penyelesaian secara keseluruhan atau pun waktu 
masing-masing pekerjaan yang menjadi bagian daripada penyelesaian proyek 
secara keseluruhan tersebut. 
Pada prinsipnya network tersebut dipergunakan untuk merencanakan 
penyelesaian berbagai macam pekerjaan/proyek terutama proyek-
proyek/pekerjaan yang terdiri atas berbagai macam unit pekerjaan. Dengan 
mempergunakan network sebagai alat perencanaan, dapatlah disusun 
perencanaan yang baik, serta dapat pula diadakan kerja lembur, maka dengan 
diagram network akan lebih mudah menentukan pekerjaan mana yang harus 
dikerjakan dengan kerja lembur, agar pekerjaan secara keseluruhan dapat 
lebih cepat selesai, akan tetapi mempunyai total biaya yang paling minimal 
(Ahyari, 1987: 454). 
Adapun keuntungan-keuntungan yang dapat diperoleh dengan 
mempergunakan analisa network ini adalah: 
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a. Mengorganisir data dan informasi secara sistematik. 
b. Penentuan urutan/prioritas kerja 
c. Dapat menemukan pekerjaan-pekerjaan yang dapat ditunda tanpa 
menyebabkan terlambatnya penyelesaian proyek/pekerjaan secara 
keseluruhan, sehingga dari pekerjaan-pekerjaan tersebut dapat dihemat 
tenaga, waktu dan biaya. 
d. Dapat menentukan pekerjaan-pekerjaan yang harus segera diselesaikan 
tepat pada waktunya, karena penundaan pekerjaan-pekerjaan tersebut 
dapat mengakibatkan tertundanya penyelesaian pekerjaan secara 
keseluruhan. 
e. Dapat segera mengambil keputusan apabila jangka waktu kontrak (jangka 
waktu penyelesaian proyek yang diminta oleh konsumen) tidak sama 
dengan jangka waktu penyelesaian proyek secara normal. 
f. Dapat segera menentukan pekerjaan-pekerjaan mana yang harus 
dikerjakan dengan lembur, atau pekerjaan yang mana yang harus di-sub-
kontrak-kan agar penyelesaian proyek/pekerjaan secara keseluruhan dapat 
sesuai dengan permintaan konsumen (Ahyari, 1987: 455). 
Dari beberapa keuntungan penggunaan network sebagai alat 
perencanaan tersebut, maka jelaslah bahwa network sangat membantu 
manajemen untuk menyusun perencanaan. Hal ini semakin terasa apabila 
proyek-proyek tersebut merupakan proyek yang besar, serta hubungan 
pekerjaan satu dengan yang lainnya sangat kompleks. Dengan menggunakan 
network, maka kompleksitas hubungan masing-masing pekerjaan 
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diuraikan/dipermudah, sehingga penyusun perencanaan akan berhasil dengan 
baik. 
 
3. PERT (Program Evaluation and Review Technique) 
Metode yang paling terkenal dan digunakan secara meluas dalam 
perencanaan, penjadwalan dan pengawasan adalah PERT. PERT merupakan 
suatu metode analitik yang dirancang untuk membantu dalam scheduling dan 
pengawasan kompleks yang memerlukan kegiatan-kegiatan tertentu yang 
harus dijalankan dalam urutan tertentu, dan kegiatan-kegiatan lain. 
PERT bukan hanya berguna untuk proyek-proyek raksasa yang 
memerlukan waktu tahunan dan ribuan pekerja, tetapi juga dapat membantu 
para manajer memperbaiki efisiensi pekerjaan proyek-proyek segala ukuran. 
Metodologi dan komponen-komponen PERT mempunyai pengertian-
pengertian standar, yang dapat diuraikan sebagai berikut (Handoko, 1994: 
402): 
Kegiatan (activity), yaitu bagian dari keseluruhan pekerjaan yang 
dilaksanakan, kegiatan mengkonsumsi waktu dan sumber daya serta 
mempunyai waktu mulai dan waktu berakhirnya. 
Peristiwa (event), menandai permulaan dan akhir suatu kegiatan. 
Biasanya peristiwa digambarkan dengan suatu lingkaran atau “nodes” dan 
juga diberi nomor, dengan momor-nomor lebih kecil bagi peristiwa-peristiwa 
yang mendahuluinya. Dalam jaringan PERT, setiap kegiatan menghubungkan 
dua peristiwa. 
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Waktu kegiatan (activity time). PERT menggunakan tiga estimasi 
waktu penyelesaian suatu kegiatan. Ketiga estimasi tersebut adalah: 
a. Waktu optimistik (a): waktu kegiatan bila semuanya berjalan baik tanpa 
hambatan-hambatan atau penundaan-penundaan. 
b. Waktu realistik (m): waktu kegiatan yang akan terjadi bila suatu kegiatan 
dilaksanakan dalam kondisi normal, dengan penundaan-penundaan 
tertentu yang dapat diterima. 
c. Waktu pesimistik (b): waktu kegiatan bila terjadi hambatan atau 
penundaan lebih dari semestinya. 
Persyaratan urutan pekerjaan. Karena berbagai kegiatan tidak dapat 
dimulai sebelum kegiatan-kegiatan lainnya yang dapat dilaksanakan secara 
bersamaan dan/atau tidak saling tergantung, kita harus membuat urutan 
pekerjaan, kegiatan mana saja yang harus diselesaikan lebih dahulu sebelum 
kegiatan selanjutnya dapat mulai dikerjakan. 
Kegiatan semu (dummy activity) adalah bukan suatu kegiatan 
senyatanya. Dalam diagram jaringan kerja PERT, kegiatan semu ditunjukkan 
dengan tanda panah putus-putus. Adapun kegunaanya adalah untuk 
menunjukkan urutan pekerjaan yang lebih tepat bila suatu kegiatan tidak 
secara langsung tergantung pada suatu kegiatan lain, menghindari jaringan 
kerja PERT dimulai atau diakhiri oleh lebih dari satu peristiwa, dan 
menghindari terjadinya dua kejadian dihubungkan lebih dari satu kegiatan.  
 
4. Proses Produksi 
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Proses produksi adalah bagian terpenting dari suatu aktivitas-aktivitas 
perusahaan dalam penciptaan suatu barang atau jasa. Ini berarti proses 
produksi bertanggung jawab terhadap pengolahan bahan baku menjadi 
produk yang dapat dijual. 
Arti dari proses produksi itu sendiri menurut (Assauri, 1999: 67) adalah 
suatu cara, metode, dan teknik untuk menciptakan atau menambah kegunaan 
suatu barang atau jasa dengan menggunakan sumber-sumber (tenaga kerja, 
mesin, bahan-bahan dan dana) yang ada. Sedangkan menurut (Ahyari, 1994: 
12) proses produksi adalah merupakan suatu cara metode maupun teknik 
bagaimana penambahan manfaat atau penciptaan faedah baru dilaksanakan 
dalam perusahaan.  
 
F. KERANGKA PEMIKIRAN  
Dalam melaksanakan proses produksi, perusahaan perlu menetapkan suatu 
kerangka pemikiran tentang langkah-langkah yang akan diambil dalam 
pelaksanaan proses produksi. Sehingga tidak ada pekerjaan yang mengalami 
keterlambatan penyelesaian. Agar proses produksi berjalan sesuai dengan waktu 
yang telah ditetapkan, perusahaan perlu menetapkan suatu kerangka pemikiran 
sebagai berikut: 
 
 
 
 Rencana produksi 
Scheduling  
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Gambar 1. 1  
Kerangka Pemikiran  
Keterangan: 
Dari skema di atas dapat digambarkan bahwa sebelum menentukan 
scheduling perusahaan terlebih dahulu menetapkan rencana produksi. Untuk 
melaksanakan proses produksi yang sesuai dengan scheduling dan rencana 
produksi terlebih dahulu diadakan penentuan urutan kegiatan dan waktu 
penyelesiaan. Ini dilakukan untuk menghindari keterlambatan penyelesaian agar 
sesuai dengan schedul yang telah ditetapkan. Untuk membantu proses scheduling 
yang ditetapkan, perusahaan menggunakan analisis network sebagai alat 
analisisnya. Dari analisa network akan diperoleh scheduling yang baru yang 
berorientasi pada tercapainya efisiensi waktu penyelesian pekerjaan. 
G. METODE PENELITIAN  
1. Obyek Penelitian  
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Sebagai obyek dalam penelitian ini adalah Unit Bina Usaha Industri Batu 
Mulia “SRI GIRI SEJATI” Giriwoyo, Wonogiri. 
2. Sumber Data 
a. Data Primer 
Merupakan data yang diperoleh secara langsung dari obyek yang diteliti 
dengan memberikan daftar pertanyaan dengan maksud memperoleh 
gambaran tentang data-data yang diperlukan peneliti. 
Data primer dapat diperoleh dengan cara: 
1). Observasi: mengamati obyek penelitian dengan cermat dan sistematis. 
2). Interview: wawancara kepada sumber informasi secara langsung. 
b. Data Sekunder 
Merupakan data yang diperoleh dari catatan-catatan perusahaan serta dari 
studi kepustakaan. 
3. Metode Pengumpulan Data  
a. Observasi 
Adalah metode pengumpulan data langsung di lapangan secara cermat 
dan sistematis sehingga diperoleh data yang akurat. 
 
 
 
b. Wawancara (interview) 
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Adalah metode pengumpulan data dengan cara mengajukan tanya jawab 
secara langsung kepada pihak perusahaan untuk memberikan data dan 
keterangan yang diperlukan peneliti. 
c. Studi Pustaka (literatur) 
Yaitu metode pengumpulan data dengan cara mengambil atau membaca 
dari beberapa sumber pustaka yang berhubungan dengan yang diteliti. 
 
H. METODE ANALISIS DATA  
Adapun metode analisis data yang digunakan adalah: 
1. Diagram Network 
Analisis network digunakan manajemen dalam menyusun perencanaan 
penyelesaian proyek dengan waktu dan biaya yang paling efisien. Network 
juga dapat digunakan sebagai alat pengawasan yang cukup baik untuk 
penyelesaian pekerjaan/proyek. 
Untuk mempermudah dalam penyelesaian proyek secara keseluruhan, 
diperlukan adanya suatu diagram yang menunjukkan urutan pekerjaan 
tersebut. Diagram ini disebut dengan diagram network. Diagram network 
tersebut merupakan gambar dan proses pekerjaan proses secara visual. 
Adapun untuk menyusun diagram network suatu proyek/pekerjaan 
diperlukan data sebagai berikut: 
a. Pekerjaan-pekerjaan yang harus dilaksanakan untuk menyelesaikan 
proyek tersebut secara keseluruhan. 
b. Taksiran waktu yang diperlukan untuk setiap pekerjaan. 
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c. Urutan pekerjaan yang akan dilaksanakan. Urutan pekerjaan ini harus 
diketahui sebelum menyusun diagram network. Pekerjaan-pekerjaan apa 
yang harus diselesaikan sebelum suatu pekerjaan dimulai, serta 
pekerjaan-pekerjaan apa yang dapat dikerjakan sesudah pekerjaan 
tersebut selesai. 
d. Ongkos untuk mempercepat setiap pekerjaan. Dalam hal ini adalah 
tambahan biaya untuk kerja lembur, kenaikan biaya karena pekerjaan di-
sub-kontrak-kan dan lain sebagainya (Ahyari, 1997: 456). 
 Berdasarkan data tersebut, dapatlah disusun suatu diagram dari urutan 
pekerjaan untuk penyelesaian proyek secara keseluruhan. Diagram inilah 
yang disebut dengan diagram network. Adapun cara untuk menyusun 
diagram network adalah sebagai berikut (Ahyari, 1997:457): 
Pertama kali setiap pekerjaan untuk penyelesaian proyek secara 
keseluruhan ditulis di dalam bentuk simbol-simbol, misalnya huruf atau 
angka. Waktu yang diperlukan untuk menyelesaikan pekerjaan tersebut 
ditulis di sampingnya. Demikian pula pekerjaan yang harus diselesaikan 
sebelum pekerjaan tersebut dapat dimulai ditulis di sebelah pekerjaan yang 
bersangkutan. 
Kemudian, setiap pekerjaan digambarkan dalam bentuk lingkaran 
dengan simbol pekerjaan tersebut ditulis dalam lingkaran, berikut waktu yang 
dipergunakan untuk menyelesaikan pekerjaan tersebut. Pekerjaan-pekerjaan 
tersebut disusun menurut urutan yang telah ditentukan dihubungkan dengan 
anak panah. 
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Penggambaran pekerjaan ke dalam lingkaran tersebut adalah 
merupakan salah satu metode saja. Metode yang lain untuk menggambarkan 
pekerjaan adalah dengan anak panah sebagai simbol aktivitas, sedangkan 
lingkaran merupakan kejadian sesudah adanya aktivitas tersebut. Dalam 
metode ini dikenal simbol-simbol sebagai berikut: 
Anak panah penuh sebagai simbol daripada 
kegiatan/aktivitas. 
Lingkaran sebagai simbol daripada kejadian. 
Anak panah terputus-putus sebagai simbol aktivitas 
semu. 
2. Menentukan jalur kritis dengan metode algoritma 
Metode algoritma adalah metode untuk mempermudah analisis network 
dalam mencari jalur kritis. Mempergunakan metode algoritma di dalam 
menyusun dan menganalisis network, maka akan dapat diadakan perhitungan 
yang lebih cepat, terutama di dalam hal menentukan jalur kritis tidak perlu 
mengadakan perhitungan waktu yang dipergunakan untuk penyelesaian 
setiap jalur secara satu per satu. 
Beberapa notasi yang akan dipergunakan di dalam metode ini adalah: 
a. Earliest start time (ES). Adalah waktu yang paling awal (tercepat) suatu 
kegiatan dapat dimulai, dengan memperhatikan waktu kegiatan yang 
diharapkan dan persyaratan urutan pekerjaan. 
b. Latest start time (LS). Adalah waktu yang paling lambat untuk dapat 
memulai suatu kegiatan tanpa penundaan keseluruhan proyek. 
 xxviii 
c. Earliest finish time (EF). Adalah  waktu yang paling awal suatu kegiatan 
dapat diselesaikan, atau sama dengan ES + waktu kegiatan yang 
diharapkan. 
d. Latest finish time (LF). Adalah  waktu yang paling lambat untuk dapat 
menyelesaikan suatu kegiatan tanpa penundaan penyelesaian proyek 
secara keseluruhan, atau sama dengan LS + waktu kegiatan yang 
diharapkan (Handoko, 1994: 404). 
Dengan mempergunakan metode algorithma, jalur kritis dicari dengan 
menghubungkan pekerjaan-pekerjaan kritis, sesuai dengan jalur yang sudah 
ada. Jalur kritis adalah jalur terpanjang pada network dan waktunya menjadi 
waktu penyelesaian minimum (Handoko, 1994: 404). Sebagaimana diketahui 
pekerjaan-pekerjaan kritis adalah pekerjaan ES = LS ataupun EF = LF. Di 
dalam satu proyek, maka paling sedikit terdapat satu jalur yang 
menghubungkan pekerjaan-pekerjaan tersebut. Jalur inilah yang disebut jalur 
kritis. 
3. PERT (Program Evaluation and Review Technique) 
Dalam metode ini waktu setiap kegiatan dihitung atas dasar-dasar 
pemikiran yaitu: waktu optimis, waktu realistis, dan waktu pesimis. 
Berdasarkan nilai waktu tersebut, maka perkiraan lamanya kegiatan yang 
diharapkan atau expected time dapat dihitung dengan rumus sebagai berikut 
(Handoko, 1994: 408): 
6
b  4m  a
  Te
++
=  
Di mana: 
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Te : waktu penyelesaian yang diharapkan dari suatu pekerjaan  
a  : waktu optimistik 
b : waktu pesimistik 
m : waktu realistik 
4. Estimasi Probabilitas 
Untuk mengetahui probabilitas penyelesaian kegiatan digunakan rumus 
sebagai berikut (Handoko, 1994: 408): 
Te
Te - Td
  Z
s
=  
Di mana: 
Z : estimasi probabilitas  
Td : waktu penyelesaian yang dijadwalkan 
Te : waktu penyelesaian yang diharapkan 
sTe : deviasi standar untuk Te 
 
 
 
 
BAB II 
GAMBARAN UMUM UNIT BINA INDUSTRI BATU MULIA 
DI WONOGIRI 
 
A.  Sejarah dan Perkembangan Perusahaan 
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Bermula dari ide Bapak Sukoco Cokro Suwarno yang beralamatkan di 
Bandung, yaitu ketertarikannya dengan daerah Wonogiri yang mempunyai 
keadaan alam pegunungan dan banyak lokasi-lokasi berbatu. Kemauan yang 
semakin kuat dibuktikannya dengan mengadakan survei lapangan di daerah 
Wonogiri terutama di bagian selatan Wonogiri. Dari hasil survei itu kemudian 
dipelajari dan kemudian muncul gagasan untuk mendirikan perusahaan Industri 
Batu Mulia. 
Lokasi Industri Batu Mulia terletak di desa Sejati Kecamatan Giriwoyo 
Kabupaten tingkat II Wonogiri sebelah kanan jalan menuju kecamatan Giritontro 
Kabupaten Wonogiri. Lokasi ini sangat menunjang dan mendukung sekali untuk 
kegiatan usaha industri Batu Mulia karena: 
a.    Lokasi perusahaan sangat strategis 
b.   Transportasi dekat dengan jalan raya 
c.   Tempatnya mudah dijangkau 
d.   Tenaga kerja memadai, baik yang terdidik maupun terlatih 
e. Faktor yang mempertahankan dan memajukan usaha masih sangat 
dimungkinkan, mengingat masih banyaknya sumber modal dasar yang 
tersedia di sekitar lokasi perusahaan dan keinginan konsumen yang relatif 
meningkat. 
Karena bekerja sendirian Bapak Sukoco mencari pendamping untuk 
mengelola industri Batu Mulia. Mengingat kondisi Wonogiri banyak bebatuan, 
maka pada pertengahan tahun 1988 mengadakan kerjasama dengan Pemda 
Tingkat II Wonogiri untuk mencari partner yang tepat, kemudian salah satu 
19 
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BUMN PT. PUSRI mau menyediakan tempat, antara lain gedung yang terdiri 
dari ruang workshop dan show room dan diputuskan berlokasi di desa Sejati 
Kecamatan Giriwoyo Kabupaten Tingkat II Wonogiri. Dengan berdirinya 
gedung dan tersedianya mesin-mesin. Langkah selanjutnya adalah mencari 
tenaga kerja di sekitar gedung itu sendiri. Untuk mendukung terlaksananya 
produksi, maka pekerja itu dilatih dan dididik di CV. TIASKYEMM terletak di 
jalan raya puncak 72, 6 km Cibogo Bogor Jawa Barat. Dengan melatih kurang 
lebih 20 orang pekerja selama satu bulan, kemudian pada tanggal      28 
November 1988 para pekerja siap ditempatkan dan pada tanggal 28 Maret 1989 
telah resmi menjadi Unit Bina Industri Batu Mulia yang pada waktu itu 
diresmikan oleh Bapak Menteri Perindustrian Ir. Hartarto. 
Adapun tujuan industri Batu Mulia ini adalah menunjang terciptanya suatu 
unit-unit industri batu mulia yang tangguh di Kabupaten Tingkat II Wonogiri. 
Tujuan-tujuan yang ingin dicapai Industri Batu Mulia ini adalah: 
a. Agar para pekerja mendapatkan keterampilan yang diperlukan untuk mengolah 
batu mulia menjadi komoditi dengan nilai ekonomi yang tinggi. 
b.   Meningkatkan pendapatan pekerja. 
c.  Menambah sumber devisa negara melalui peningkatan eksport komoditi non 
migas. 
Modal dasar yang dimiliki Batu Mulia ini adalah: 
a.   Sumber daya alam 
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Tersedianya bahan batu alam berupa batu mulia yang dapat dimanfaatkan 
untuk pengelolaan menjadi barang perhiasan, barang kerajinan dan 
cinderamata yang bermutu baik. 
b.   Sumber daya manusia 
Tersedianya tenaga kerja yang memiliki kemauan untuk bekerja dengan 
semangat kebersamaan yang produktif dan menjadi tenaga pengembangan 
Industri Batu Mulia sejenis di tempat lain. 
 
B.   Struktur Organisasi 
Perusahaan merupakan organisasi yang di dalamnya terdapat unsur-unsur 
sebagai berikut: 
a. Adanya banyak orang 
b. Adanya kerjasama 
c. Adanya tujuan tertentu 
d. Adanya pemimpin 
Demikian juga pada perusahaan Industri Batu Mulia dalam menjalankan 
usahanya dibutuhkan adanya kerjasama di antara para pekerja yang menyangkut 
beberapa segi terutama bidang pekerjaan. Selain kerjasama, diharapkan pekerja 
dapat saling mengadakan komunikasi satu sama lain sehingga diperoleh efisiensi 
kerja yang tinggi. Untuk itu pemimpin perlu mengadakan koordinasi yaitu 
kontak dan keselarasan antara pekerja dan kegiatannya, sehingga semua akan 
berlangsung dengan tertin dan selaras untuk menuju ke arah terciptanya tujuan 
yang diinginkan perusahaan. 
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Pembagian tugas dan tanggung jawab yang sesuai dengan kemampuan di 
antara para pekerjanya akan menjadikan organisasi mampu mengatasi 
permasalahan yang ada dalam organisasi. 
Untuk lebih jelasnya skema dari struktur oraganisasi Unit Industri Batu 
Mulia adalah sebagai berikut: 
 
 
  
  
 
 
 
 
Gambar II. 1 
Struktur organisasi Unit Industri Batu Mulia 
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Adapun tugas masing-masing jabatan adalah sebagai berikut: 
1.   Manager 
Tugas dan tanggung jawab manager adalah sebagai berikut: 
a. Menjaga kelangsungan hidup perusahaan 
b. Mengusahakan keuntungan yang sebesar mungkin dengan 
merencanakan, mengkoordinir dan mengawasi pelaksanaan kegiatan 
perusahaan. 
2.   Kepala Bagian Administrasi 
Kepala Bagian administrasi berkewajiban untuk menjalankan tugas sebagai 
berikut: 
a. Mencatat hasil produksi berdasarkan laporan bagian produksi 
b. Mencatat hasil penjualan 
c. Mencatat dan mengawasi pembayaran gaji 
d. Membuat laporan keuangan 
3.   Kepala Bagian Produksi 
      Kepala Bagian Produksi berkewajiban menjalankan tugas sebagai berikut: 
a. Menentukan jenis dan jumlah barang yang harus diproduksi sesuai 
pesanan yang diterima. 
b. Menentukan jalannya proses produksi termasuk mengadakan 
pengendalian kualitas produk serta pemakaian bahan. 
c. Mencatat jumlah setiap jenis produk yang dihasilkan serta menentukan 
tenaga kerja langsung. 
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4.   Pemasaran 
Tugas dan tanggung jawab pemasaran adalah: 
a. Melayani pembeli yang mengadakan pesanan kepada perusahaan. 
b. Mengurus segala macam kebutuhan pemesanan yang belum dilunasi. 
5.   Administrasi stock 
      Tugas dan tanggung jawab administrasi stock adalah: 
a. Membuat bukti barang masuk dan bukti barang keluar. 
b. Mencatat pembelian dan persediaan bahan baku, bahan penolong dan 
biaya lainnya. 
6.   Litbang 
Tugas dan tanggung jawab litbang adalah: 
a. Membuat design produk yang akan diproduksi sesuai dengan pesanan. 
b. Merancang produk. 
7.   Maintenance 
Tugas dan tanggung jawab maintenance adalah: 
a. Memperbaiki mesin-mesin yang rusak. 
b. Mengatur jadwal mesin dan alat. 
c. Membuat daftar mesin dan alat yang dimiliki perusahaan. 
d. Membuat catatan mengenai kondisi mesin dan alat perusahaan. 
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C.   Proses Produksi 
Unit Bina Industri Batu Mulia berproduksi berdasarkan pada pesanan baik 
jumlah, jenis, maupun bentuknya. Proses produksi pada Unit Bina Industri Batu 
Mulia dipengaruhi oleh hal-hal sebagai berikut: 
1.   Bahan Baku 
Dalam melakukan proses produksi perusahaan mendatangkan bahan baku 
dari dua tempat yaitu: 
a. Lokal, yaitu dari daerah setempat di sekitar perusahaan. 
b. Luar lokal, yaitu dari daerah Sukabumi, Bali dan Surabaya. 
Adapun jenis batu yang digunakan dalam berproduksi adalah sebagai 
berikut: 
1.   Batu permata 
Yang terdiri dari, 
a. Intan 
b. Ruby dan safir 
c. Giok (chrissopras) 
d. Opal (kalimaya) 
e. Topas 
2.   Batu setengah permata 
Yang terdiri dari, 
a. Amiesthist (kecubung) 
b. Tumalin 
c. Kalsedon 
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d. Agale Akik 
e. Jasper, Zircan 
3.   Batu hias atau ornamen 
Yang terdiri dari, 
a. Serpentinit 
b. Obsidian 
c. Borsoit 
d. Granit 
e. Onik 
2.   Alur Jalannya Proses Produksi 
Proses produksi yang dijalankan perusahaan melalui beberapa tahapan. 
Proses produksi mulai tahap awal sampai dengan menjadi barang jadi yang 
siap dipasarkan adalah sebagai berikut: 
1.   Memotong batuan 
Untuk memotong batuan sebaiknya menggunakan gergaji dengan ukuran 
yang sesuai. Tujuan memotong batuan adalah: 
a. Untuk mengetahui warna dan struktur dalamnya. 
b. Untuk membuat bentuk sesuai dengan design. 
c. Menghemat bagian dan mengambil bagian yang penting. 
2.   Menggurinda 
Gurinda yang paling banyak digunakan pada saat ini adalah dari jenis 
silikon karbit (9, 5 milos), dengan ketebalan gurinda 0, 5-1, 25 (inchi), 
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dan diameter antara 408 (inchi). Gurinda halus mempunyai grit tinggi, 
sedangkan gurinda kasar gritnya rendah. 
Umumnya tingkat kekerasan gurinda adalah 60, 80, 100, 120, dan 200. 
Pada saat merinda perlu memperhatikan beberapa hal sebagai berikut: 
a.   Saat menggurinda air harus selalu mengalir, sehingga permukaan 
gurinda bersih dan pembentukan batuan lebih mudah. 
b.   Kecepatan perputaran yang tepat (1.000-1.600.000 fpm) sehingga 
mendapatkan hasil yang baik dan gurinda tidak mudah aus. 
c. Sebelum menggurinda, batuan harus digambar dulu dan dipotong 
sampai mendekati bentuk yang diinginkan. 
3.   Ampelas 
Fungsi ampelas adalah untuk menghaluskan permukaan batuan dari 
bekas gurinda sebelum dipoles, sehingga mulailah mengampelas dari grit 
yang lebih halus dari gurinda yang dipakai. Hal-hal lain yang harus 
diperhatikan saat mengampelas antara lain: 
a.  Alas dari piring ampelas dilapisi karet busa, sehingga lekukan batuan 
dapat diikuti. 
b.  Batuan yang tidak tahan panas yang menggunakan ampelas basah 
(meneteskan air saat berputar). 
c. Sebelum mengampelas, batu dikeringkan dulu untuk melihat goresan 
bekas gurinda dengan menggunakan kaca pembesar. 
d.  Pada saat mengamplas, batuan selalu digerakkan untuk menghindari 
potongan yang terlalu, dalam satu sisi. 
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4.   Memoles batuan 
Memoles batuan merupakan proses terakhir yang sangat menentukan 
kualitas batu mulia. Pemolesan dilakukan dengan bahan yang halus (kain 
kulit atau kayu) dibantu serbuk pemoles yang dicampuri air dan 
menggunakan kecepatan rendah. 
Bahan pemoles yang sering digunakan ada 3 jenis, yaitu: 
a.  Oksidasi cerium, warna merah jambu, agak merah dan jenis ini sering 
untuk dipakai. 
b.  Oksidasi timah, (tin oxide), warna putih, lebih murah dari oksidasi 
cerium, baik untuk batuan yang mudah terpotong dan batuan dalam 
umbler. 
c.  Oksidasi knokhrome (chrome oxide) berwarna hijau, baik untuk 
memoles batuan yang hijau serta agak lunak. Oksidasi ini menempel 
di tangan dan sukar dicuci. 
Alat pemoles dapat menggunakan: 
a.   Kain haken 
Digunakan untuk segala macam batuan dengan menggunakan 6 
oksidasi cerium. 
b.   Kulit 
Digunakan untuk batuan yang mudah dipotong. 
c.   Kayu 
Digunakan  untuk batuan yang keras di mana sebelumnya direndam 
dahulu dalam parafin. 
 xl 
Dalam pemrosesan ada beberapa hal yang perlu diperhatikan yaitu antara 
lain: 
a.  Batuan, piring tempat pemoles dan tangan harus bersih 
b.  Perbandingan bahan pemoles dengan air yaitu 1: 10 
c.  Campur dan aduk yang rata dalam gelas plastik 
d.  Piring pemoles sebaiknya dibasahi dahulu 
e.  Pada saat memoles batuan agak ditekan 
f. Usahakan batuan jangan terlalu panas, dilakukan dengan cara 
mengkilapkan batuan 
5.   Menggosok batu datar (happing) 
Umumnya digunakan untuk menggosok batuan datar yang lebar, 
umumnya menggunakan piring happing yang diberi bahan yang abrerif 
(silicon carbide) dari yang kasar sampai yang halus dengan 
menggunakan grit 600 kecepatan putar sebaiknya 300-400 cpm. 
6.   Tumbling 
Menggosok potongan batuan dengan memasukkan dalam drum yang 
diputar dan diberi bahan dengan diameter 0, 5-10 cm3  dan kecepatan  
putar yang digunakan sesuai dengan diameter tumbler. 
Proses tumbling meliputi: 
a.  Masukkan batuan 1/2-2/4 volume tumbler ke dalam air hingga batuan 
tersebut tenggelam. 
b.   Masukkan abrerif 1-3 bagian abrerif untuk 10 bagian berat batu. 
c.   Pada tahap awal gunakan silikon karbid grit 60-80. 
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d. Jika sudah cukup halus dan terjadi gumpalan lumpur, batuan 
dicelupkan dan dicuci. 
3.   Peralatan Produksi 
Di dalam melakukan proses produksi, alat-alat yang digunakan untuk 
mempercepat pembuatan produk adalah sebagai berikut: 
a.   Mesin Potong 
Digunakan untuk membelah bongkahan batu menjadi lempengan-
lempengan. Mesin ini terdiri dari 3 ukuran mesin potong 32”, 24”, dan 
14”. Masing-masing ukuran terdiri dari 2 jenis gergaji: 
1. Noth Rim Blades, dengan lubang-lubang kecil pada bagian tepinya 
2. Suintered Rim Blades, bagian tepinya tidak berlubang ddan 
mempunyai daya potong lebih cepat dan halus. 
b.   Gerinda 
Gerinda yang paling banyak digunakan adalah dari jenis silikon kosbid. 
c.   Ampelas 
Fungsi ampelas adalah untuk menghasilkan permukaan batuan bekas 
gerinda. 
d.   Mesin Faset 
Sangat diperlukan dalam pembuatan permata berbentuk banyak 
sudut/mata faset, yaitu misalnya untuk liontin dan mata cincin. Indek 
gear yang dibuat secara presisi akan sangat berguna dalam menciptakan 
sudut yang seragam dan teratur. Dengan menggunakan faceting disk dari 
intan, maka praktis semua batu dapat dibentuk, dan dengan 
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menggunakan piringan poles serta piring ampelas sempurnalah suatu 
operasi produk faset.  
e.   Mesin potong Majemuk Kubus 
Digunakan pada proses produksi bola-bola kecil/gundu/tasbih. Setelah 
pembelahan menjadi lempengan-lempengan, lempengan tersebut dibuat 
kotak-kotak persegi. 
f.    Mesin Tumbler Head 
Mesin ini digunakan khusus dalam pembuatan gundu, yaitu setelah 
melalui proses pembuatan kubus. Proses pada mesin ini berlangsung 
dalam rangka menghilangkan keempat sudut menjadi bersudut banyak. 
g.   Mesin Rotary Tumbler 
Digunakan dalam pemolesan benda yang kecil-kecil dengan bentuk 
teratur maupun tidak teratur. 
h.   Mesin poles dua pelat 
Sangat berguna dalam proses penghalusan permukaan yang lebarnya 12” 
hingga mengkilau. 
i.    Mesin Plaque 
Sangat diperlukan untuk produksi massal dari pemolesan hiasan yang 
berukuran selebar 20“ atau 280 mm. 
 
 
j.    Mesin Bor Ultra Sonic 
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Mesin ini sangat berguna untuk membuat lubang, mengukir, memotong 
dengan tepat dan teliti dari barang-barang keras, seperti: batu mulia, 
keramik, kaca, dan lain-lain. Mesin ini dapat melobangi ukuran 1-1, 5 
mm untuk jarum dan 2-2,5 mm untuk penggunaan dengan pipa. 
 
D.  Bidang Tenaga Kerja 
1.   Tenaga Kerja 
Dalam menjalankan aktivitas Unit Bina Batu Mulia mempekerjakan tenaga 
kerja dari daerah setempat. Sebanyak 20 orang yang terdiri dari: 
a. 1 orang manajer 
b. 1 orang  kepala produksi 
c. 2 orang di bagian administrasi 
d. 2 orang di bagian pemasaran 
e. 10 orang di bagian produksi 
f. 1 orang maintenance 
g. 1 orang office boy 
h. 2 orang penjaga malam 
2.   Jam Kerja 
Unit Bina Industri Batu Mulia Wonogiri mempunyai jam kerja selama 7 jam 
dengan 6 hari kerja. Adapun perincian jam kerjanya sebagai berikut: 
 
a.   Hari Senin sampai Jumat 
Jam kerja pagi : jam 07. 00-12. 00 
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Istirahat  : jam 12. 00-13. 00 
Jam kerja sore : jam 13. 00-15. 00 
b.   Hari Sabtu 
Jam kerja  : jam 07. 00-12.30 
Di samping perincian jam kerja di atas perusahaan juga mengadakan jam 
kerja lembur. Ini dilakukan perusahaan apabila perusahaan menerima banyak 
pesanan yang tidak mungkin terselesaikan dengan jam kerja biasa. Jam kerja 
lembur ini dilakukan perusahaan pada hari Minggu/libur hari besar dan di 
luar jam kerja biasa. 
3.   Sistem Pengupahan 
Dalam memberikan upah kepada karyawan, perusahaan menerapkan sistem 
upah bulanan yang didasarkan pada upah harian. Besarnya upah yang 
diterima karyawan tergantung pada jumlah hari kerja karyawan tersebut 
dikali upah harian. Perusahaan memberikan upah harian sebesar Rp 16. 500, 
00/hari. Penetapan tersebut belum termasuk upah lembur. Apabila terjadi 
banyak pesanan, perusahaan melakukan kerja lembur di mana besarnya upah 
2 kali upah masuk (apabila dilakukan pada hari Minggu atau hari-hari libur). 
Sedangkan apabila dilakukan setelah jam kerja,  upah yang diterima sebesar 
1/173 x gaji upah harian. 
 
 
4.   Kesejahteraan Karyawan          
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Fasilitas yang diberikan oleh Unit Bina Industri Batu Mulia kepada 
karyawannya antara lain: 
a.   Memberikan Tunjangan Hari Raya    
b.   Mengadakan rekreasi pada saat tertentu untuk refreshing 
c. Memberikan perlengkapan kerja secara cuma-cuma seperti kaos, masker, 
dan lain-lain 
d.  Memberikan dana kesehatan sebesar Rp 20.000 untuk periksa bagi 
karyawan yang sakit 
 
E.   Hasil Produksi   
 Unit Bina Industri Batu Mulia memproduksi 3 macam produk. Ketiga 
produk tersebut adalah: 
a.    Perhiasan 
Terdiri dari kalung, gelang, liontin, cobochon, faset, dan tasbih. 
b.   Kerajinan 
Terdiri dari beraneka macam buah-buahan dan binatang. 
c.   Asesories 
Terdiri dari jam, catur, palu, piala, keris, logo-logo instansi, dan gantungan 
kunci. 
 
 
 
F.   Bidang Pemasaran 
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 Keberhasilan suatu perusahaan di dalam menembus pasar dan persaingan 
yang ketat, ditentukan oleh beberapa aspek. Salah satu aspek tersebut adalah 
pemasaran. Kelangsungan hidup suatu perusahaan tergantung pada perusahaan 
dalam menangani apa yang diinginkan dan diminta oleh pasar.  
Aspek pemasaran Unit Bina Industri Batu Mulia meliputi: 
1.   Saluran Distribusi 
Saluran distribusi ini sangatlah penting bagi perusahaan, karena hasil industri 
Batu Mulia ini tidak dapat dipasarkan secara langsung ke konsumen, 
mengingat di sekitar perusahaan tidak banyak yang memerlukan hasil 
Industri Batu Mulia. Dalam menyalurkan barang produksinya perusahaan 
menggunakan dua macam saluran distribusi, yaitu antara lain: 
a.    Langsung 
Dalam pemasaran langsung, perusahaan melakukan penjualan 
produksinya tanpa melalui perantara yaitu melalui workshop yang ada di 
dalam perusahaan dan melalui pameran-pameran yang diadakan instansi 
pemerintah maupun swasta. 
 
 
 
b.   Tidak langsung 
Pemasaran tidak langsung pada Unit Bina Industri Batu Mulia yaitu 
melalui industri perhiasan dan toko-toko perhiasan yang kemudian 
disalurkan pada konsumen. 
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2.   Daerah Pemasaran 
Pemasaran hasil dari Unit Bina Industri Batu Mulia sudah meliputi beberapa 
berbagai daerah, diantaranya Jogjakarta, Semarang, Jakarta, Surabaya, dan 
Bali. 
3.   Penetapan Harga 
Dalam menetapkan harga Unit Bina Industri Batu Mulia dipengaruhi oleh 
beberapa hal antara lain: 
a.    Harga bahan baku  
Harga batu mulia cenderung naik setiap tahunnya, terutama apabila batu 
mulia tersebut didatangkan dari luar kota. 
b.   Upah tenaga kerja 
Tenaga kerja Unit Bina Industri Batu Mulia pada umumnya berasal dari 
penduduk setempat, sehingga biaya tenaga kerja relatif lebih murah, 
namun tetap disesuaikan dengan Upah Minimum Regional (UMR) yang 
telah ditetapkan oleh pemerintah. 
c.   Biaya lain-lain 
Biaya lain-lain di sini meliputi biaya perawatan mesin dan peralatan. 
 
 
4.   Pengiriman Barang 
Untuk mengirim barang kepada pelanggan dan pembeli, Unit Bina Industri 
Batu Mulia menggunakan jasa paket (untuk Surabaya, Bali dan Jakarta) dan 
diantar ke pelanggan langsung (untuk Yogyakarta dan Semarang). 
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BAB III 
ANALISIS DATA DAN PEMBAHASAN 
 
A. LAPORAN MAGANG KERJA 
a. Pengertian Magang Kerja 
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 Magang kerja adalah kegiatan intrakurikuler yang dilaksanakan oleh 
mahasiswa terjun ke masyarakat atau dunia kerja. Sasarannya adalah UKM 
(Usaha Kecil Menengah) dan koperasi, instansi pemerintah/swasta dan 
kelompok masyarakat umum. 
 Sebelum pelaksanaan magang kerja, mahasiswa lebih dahulu dibekali 
dengan berbagai pengetahuan praktis, di samping keahliannya dalam 
konsentrasi industri masing-masing. Magang kerja merupakan Dharma ketiga 
dari Tri Dharma Perguruan Tinggi, yang merupakan kegiatan intrakurikuler 
dalam bentuk kegiatan terpadu antara pendidikan dan pengabdian kepada 
masyarakat.  
b. Tujuan Magang Kerja 
 Adapun tujuan yang ingin dicapai dari pelaksanaan magang kerja 
adalah:  
a. Agar mahasiswa lebih menguasai dan mendalami materi-materi 
perkuliahan di D3 Manajemen Industri FE UNS. 
b. Agar mahasiswa mendapatkan pengalaman langsung dan pengetahuan 
tentang berbagai aktivitas beserta permasalahn-permasalahan yang timbul 
dalam dunia usaha. 
c. Pelaksanaan Magang Kerja 
a. Tempat dan Pelakasanaan Magang Kerja  
Tempat/obyek : Unit Industri Batu Mulia “SRI GIRI SEJATI”, Wonogiri 
Waktu               :   17 Januari 2005 s/d 17 Februari 2005 
b. Kegiatan magang kerja 
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 Kegiatan magang kerja dilaksanakan pada tanggal 17 Januari 2005 
sampai dg 17 Februari 2005. Magang kerja dilaksanakan mulai pukul 
07.00 sampai dengan 15.00 WIB. Waktu magang kerja tersebut sama 
dengan jam kerja para karyawan. Dalam kegiatan magang kerja tersebut, 
penulis ditempatkan pada bagian produksi. Di dalam bagian produksi, 
penulis melakukan penelitian sebagai berikut: 
1. Mengawasi jalannya proses produksi dari awal hingga akhir. 
2. Mengawasi bahan baku dan alat Bantu proses produksi. 
 Demikianlah laporan magang kerja yang telah dilaksanakan, 
melalui magang kerja tersebut penulis mengetahui bagaimana proses 
produksi dilaksanakan dengan observasi dan terjun secara langsung. 
Sebagai objek penulisan tugas akhir, data yang diambil penulis adalah 
data tentang urut-urutan proses produksi dan waktu setiap kegiatan proses 
prosuksi dilaksanakan yang selanjutnya akan dianalisis network (analisis 
jaringan kerja).  
 
 
B. ANALISIS DATA  
1. Mengidentifikasi Jaringan Kerja Proyek 
Pada bab ini akan dibahas pokok permasalahan yang diambil yaitu 
pelaksanaan manajemen proyek dengan menggunakan analisis network. Proses 
poduksi 1 piece drop faset pada unit Bina Industri Batu Mulia dikerjakan selama 
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60 menit (1 jam), dan belum menggunakan analisis network, sehingga sering 
terjadi keterlambatan pengerjaan. 
Penggunaan analisis network mempunyai suatu urut-urutan yang saling 
berhubungan. Proses produksi faset terdiri dari banyak kegiatan yang harus 
dilaksanakan. Dari pelaksanaan kegiatan terdapat jalur kritis yang mempunyai 
jalur terpanjang dari rangkaian kegiatan yang merupakan kegiatan kritis dan 
waktu pelaksanaan. Kegiatan kritis tersebut tidak boleh terlambat apabila 
mengalami keterlambatan atau menyebabkan terlambatnya pelaksanaan proyek 
secara keseluruhan, sehingga dalam analisis mengganggu pelaksanaan kegiatan 
yang lain. 
Dalam penyusunan diagram network terlebih dahulu diketahui kegiatan-
kegiatan yang harus dilaksanakan dalam proses produksi. Kegiatan-kegiatan 
yang harus dilaksanakan pada proses produksi drop faset meliputi: 
a. Penyiapan bahan baku 
 Merupakan pekerjaan pendahuluan, yaitu pengambilan bahan baku dari 
gudang dan menentukan seberapa banyak bahan baku yang dibutuhkan pada 
proses produksi tersebut. 
 
b. Pemotongan  
 Yaitu pemotongan bongkahan batu menjadi lempengan-lempengan 
yang sesuai dengan bentuk dan ukuran yang dikehendaki. Pemotongan ini 
menggunakan mesin potong 14˝. 
c. Pembentukan 
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 Setelah dipotong kemudian batu dibentuk sesuai dengan permintaan. 
Misalnya oval, bulat, persegi dan lain-lain 
d. Pengeleman pada stik 
 Pekerjaan ini meliputi pengeleman batu yang sudah dibentuk pada stik 
dengan menggunakan lem lak faset. Stik tersebut terbuat dari kayu/besi yang 
panjangnya sekitar 30 cm. pengeleman ini bertujuan untuk menempelkan 
batu agar tidak lepas pada waktu difaset. 
e. Pemasetan  
 Yaitu pembentukan sudut-sudut presisi sesuai dengan permintaan. 
f. Penghalusan grit 320 
 Yaitu penghalusan sudut-sudut presisi dengan grit 320. 
g. Penghalusan grit 600 
 Yaitu penghalusan sudut-sudut presisi dengan grit 600. 
h. Penghalusan grit 1000 
 Yaitu penghalusan sudut-sudut presisi dengan grit 1000. 
i. Pemolesan  
 Pekerjaan ini meliputi pemolesan batu dengan mesin poles yang 
dibantu dengan kromoksid. 
2. Menyusun Analisis Network 
a. Menentukan Urutan Diagram Network 
 Setelah masing-masing pekerjaan atau aktivitas diketahui maka 
langkah selanjutnya adalah menentukan urutan tersebut, sehingga dapat 
disusun diagram networknya. 
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 Dalam penyusunan diagram network tersebut, deskripsi pekerjaan 
harus diganti dengan simbol-simbol untuk mempermudah penyusunan. 
Dalam penyusunan kali ini dipakai huruf sebagai simbol-simbolnya. 
 Adapun urutan kegiatan pada proses produksi drop faset dapat dilihat 
dalam tabel di bawah ini: 
Tabel III.1  
Susunan Urutan Pekerjaan Proses Produksi Drop Faset  
Unit Bina Industri Batu Mulia 
No Simbol kegiatan Kegiatan 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
A 
B 
C 
D 
E 
F 
G 
H 
I 
Penyiapan bahan baku 
Pemotongan 
Pembentukan  
Pengeleman pada stik 
Pemasetan  
Penghalusan grit 320 
Penghalusan grit 600 
Penghalusan grit 1000 
Pemolesan (finishing) 
Sumber : Unit Bina Industri Batu Mulia, Wonogiri 
 
 
b. Menentukan Urutan Penyelesaian Proyek 
 Kegiatan-kegiatan dalam proyek harus diurutkan sesuai dengan 
pekerjaan sehingga dapat kegiatan yang harus diselesaikan sebelum suatu 
kegiatan lain dapat dimulai. Dengan demikian dapat diketahui hubungan 
 liv 
ketergantungan yang logis antar kegiatan. Adapun hubungan ketergantungaan 
tersebut dapat dilihat dalam tabel di bawah ini :  
Tabel III.2  
Jenis Dan Urutan Aktivitas Proyek Proses Produksi  
Drop Faset Unit Bina Industri Batu Mulia 
No Simbol kegiatan Kegiatan 
Kegiatan yang 
mendahului 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
A 
B 
C 
D 
E 
F 
G 
H 
I 
Penyiapan bahan baku 
Pemotongan 
Pembentukan  
Pengeleman pada stik 
Pemasetan  
Penghalusan grit 320 
Penghalusan grit 600 
Penghalusan grit 1000 
Pemolesan (finishing) 
- 
A 
B 
C 
D 
E,F 
G 
H 
I 
Sumber : Unit Bina Industri Batu Mulia, Wonogiri 
c. Menentukan waktu normal penyelesaian pekerjaan 
 Dalam pelaksanaan proses produksi perlu diketahui waktu normal dari 
masing-masing kegiatan. Sehingga diketahui kapan pekerjaan tersebut 
dimulai dan diakhiri. Waktu normal dari masing-masing kegiatan adalah 
sebagai berikut: 
 
Tabel III.3  
Waktu Normal Masing-Masing Pekerjaan Proses Produksi Faset 
Unit Bina Industri Batu Mulia  
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No 
Simbol 
kegiatan 
Kegiatan 
Kegiatan 
yang 
mendahului 
Waktu 
Normal  
1 
 
2 
3 
4 
 
5 
6 
 
7 
 
8 
 
9 
A 
 
B 
C 
D 
 
E 
F 
 
G 
 
H 
 
I 
Penyiapan bahan 
baku 
Pemotongan 
Pembentukan  
Pengeleman pada 
stik 
Pemasetan  
Penghalusan grit 
320 
Penghalusan grit 
600 
Penghalusan grit 
1000 
Pemolesan 
(finishing) 
- 
 
A 
B 
C 
 
D 
E,F 
 
G 
 
H 
 
I 
4.5 
 
15 
10 
3 
 
14 
3 
 
5 
 
2.5 
 
3 
Sumber : Unit Bina Industri Batu Mulia, Wonogiri 
d. Perkiraan Waktu Kegiatan  
Dalam penentuan waktu kegiatan yang diperkirakan untuk tiap-tiap 
kegiatan dengan tepat tidaklah mudah, karena harus dipertimbangkan adanya 
faktor-faktor ketidakpastian, sehingga dalam penentuan waktu kegiatan 
digunakan metode PERT yang didasarkan atas tiga macam perkiraan waktu, 
yaitu waktu optimistik, waktu realistik, dan waktu pesimistik.PERT 
merupakan suatu metode analitik yang dirancang untuk membantu dalam 
scheduling dan pengawasan kompleks yang memerlukan kegiatan-kegiatan 
 lvi 
tertentu yang harus dijalankan dalam urutan tertentu, dan kegiatan-kegiatan 
lain (Handoko, 1994:402). 
Adapun waktu penyelesaian untuk masing-masing kegiatan adalah 
sebagai berikut : 
Tabel III.4  
Waktu Penyelesaian Masing-Masing Pekerjaan  
Proses Produksi Drop Faset 
No 
Simbol 
kegiatan 
Kegiatan 
Waktu 
optimistik 
(a) 
Waktu 
realistik 
(M) 
Waktu 
pesimistik  
(b) 
1 
 
2 
3 
4 
 
5 
6 
 
7 
 
8 
 
9 
A 
 
B 
C 
D 
 
E 
F 
 
G 
 
H 
 
I 
Penyiapan 
bahan baku 
Pemotongan 
Pembentukan  
Pengeleman 
pada stik 
Pemasetan  
Penghalusan 
grit 320 
Penghalusan 
grit 600 
Penghalusan 
grit 1000 
Pemolesan 
(finishing) 
3 
 
11 
8.5 
2.5 
 
10 
2.8 
 
4 
 
2 
 
2.4 
4.5 
 
15 
10 
3 
 
14 
3 
 
5 
 
2.5 
 
3 
6.2 
 
22 
20 
5 
 
25 
4 
 
11 
 
5 
 
9 
 
Sumber: Unit Bina Industri Batu Mulia, Wonogiri 
Perhitungan perkiraan waktu kegiatan (Te) dapat dihitung dengan 
menggunakan rumus rata-rata tertimbang sebagai berikut : 
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 Te = 
6
b m4a ++
 
Dimana : 
Te  : Waktu penyelesaian yang diharapkan dari suatu pekerjaan 
a : Waktu optimistik, waktu kegiatan bila semuanya berjalan baik 
tanpa ada hambatan 
m : Waktu realistik, waktu kegiatan terjadi apabila suatu kegiatan 
dilaksanakan dalam kondisi normal dengan penundan yang bisa 
diterima. 
b : Waktu pesimistik, waktu kegiatan terjadi hambatan-hambatan 
dan penundaan yang lebih baik dari semestinya. 
Adapun perhitungan perkiraan waktu penyelesaian kegiatan (Te) 
masing-masing kegiatan : 
A = 
6
6,2 )5,4(43 ++
= 4,533 
B = 
6
22 (15)411 ++
 =15,5 
C = 
6
5 (10)48,5 ++
 =11,4167 
D = 
6
5 (3)42,5 ++
 =3,25 
E = 
6
25 (14)410 ++
 =15,1667 
F = 
6
4 (3)42,8 ++
 =3,133 
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G = 
6
11 (5)44 ++
 =5,833 
H = 
6
5 (2,5)42 ++
 =2,833 
I = 
6
9 (3)42,4 ++
 =3,9 
Dari perhitungan di atas dapat dilihat dalam tabel di bawah ini : 
Tabel III.5 
Waktu Kegiatan Proyek  
Unit Bina Industri Batu Mulia Wonogiri (dalam menit) 
No Kode Kegiatan (a)  (m)  (b) Te  
1 
 
2 
3 
4 
 
5 
6 
 
7 
 
8 
 
9 
A 
 
B 
C 
D 
 
E 
F 
 
G 
 
H 
 
I 
Penyiapan bahan 
baku 
Pemotongan 
Pembentukan  
Pengeleman pada 
stik 
Pemasetan  
Penghalusan grit 
320 
Penghalusan grit 
600 
Penghalusan grit 
1000 
Pemolesan 
(finishing) 
3 
 
11 
8,5 
2,5 
 
10 
2,8 
 
4 
 
2 
 
 2,4 
4,5 
 
15 
10 
3 
 
14 
3 
 
5 
 
2,5 
 
3 
 
6,2 
 
22 
20 
5 
 
25 
4 
 
11 
 
5 
 
9 
4,5333 
 
15,5 
11,4167 
3,25 
 
15,1667 
3,1333 
 
5,833 
 
2,833 
 
3,9 
Sumber : Unit Bina Industri Batu Mulia, Wonogiri 
Keterangan:  
 lix 
Te  : Waktu penyelesaian yang diharapkan dari suatu pekerjaan 
a : Waktu optimistik, waktu kegiatan bila semuanya berjalan baik 
tanpa ada hambatan 
m : Waktu realistik, waktu kegiatan terjadi apabila suatu kegiatan 
dilaksanakan dalam kondisi normal dengan penundan yang bisa 
diterima. 
b : Waktu pesimistik, waktu kegiatan terjadi hambatan-hambatan 
dan penundaan yang lebih baik dari semestinya. 
 
e. Identifikasi jalur kritis dengan metode algoritma 
 Setelah mengetahui identifikasi kegiatan, urutan kegiatan dan perkiraan 
waktu kegiatan dalam proses produksi, maka dapat dibuat diagram network 
yang dilakukan secara normal.  
 Diagram network dari proses produksi drop faset pada unit Bina Produksi 
Batu Mulia secara normal adalah sebagai berikut: 
 
 
 
 
 
 
 
 
1 2 
A 
3 4 
C  B  
5 7 
G    D   
6 
E     F      
15,1667      3,1333      
8 
4,533  15,5  11,4167  3,25 5,833 
2,833 
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Gambar III.I Diagram network dengan waktu normal 
 
 Dari diagram tersebut dapat ditemukan jalur kritis melalui identifikasi 
peristiwa-peristiwa yang dihubungkan oleh kegiatan-kegiatan dengan waktu 
longgar nol atau dimana Ef=Lf, untuk mengetahui waktu paling akhir dalam 
memulai dan mengakhiri (Ls dan Lf). Yang dimaksud jalur kritis adalah jalur 
terpanjang pada Network dan waktunya menjadi waktu penyelesaian 
minimum (Handoko, 1994: 404). Dari perhitungan dengan waktu normal, 
diketahui bahwa waktu penyelesaian adalah 60 menit (1 jam). Dengan begitu 
agar tidak menganggu waktu penyelesaian proyek, maka menit ke 60 
merupakan waktu paling akhir peristiwa/pekerjaan boleh terjadi. 
 Beberapa notasi yang digunakan untuk menentukan jalur kritis:  
ES : Waktu paling awal (tercepat) suatu kegiatan dapat dimulai, 
dengan memperhatikan waktu kegiatan yang diharapkan dan 
persyaratan urutan pekerjaan. 
LS : Waktu yang paling lambat untuk suatu kegiatan tanpa 
penundaan keseluruhan proyek. 
I 
H 
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EF : Waktu yang paling awal suatu kegiatan dapat diselesaikan, atau 
sama dengan ES+waktu kegiatan yang diharapkan. 
LF : Waktu yang paling lambat untuk dapat menyelesaikan suatu 
penundaan penyelesaian proyek secara keseluruhan, atau sama 
dengan LS + waktu kegiatan yang diharapkan  
Untuk mengetahui kegiatan kritis/tidak kritis dapat dilakukan perhitungan 
seperti di bawah ini: 
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Tabel III. 6 
Identifiksasi Aktivasi Kritis/Bukan Kritis Unit Bina Industri Batu Mulia 
(dalam menit) 
Kode Waktu  ES 
LS EF LF Slack 
LS-ES 
Keterangan  
A (1-2) 
B (2-3) 
C (3-4) 
D (4-5) 
E (5-6) 
F (6-7) 
G (5-7) 
H (7-8) 
I (8-9) 
4,5333 
15,5 
11,4167 
3,25 
15,1667 
3,1333 
5,833 
2,833 
3,9 
0 
4,5333 
20,033 
31,45 
34,7 
49,8667 
34,7 
53 
55,833 
0 
4,5333 
20,033 
31,45 
34,7 
49,8667 
34,7 
53 
55,833 
4,5333 
20,033 
31,45 
34,7 
49,8667 
53 
40,5333
55,833 
59,7333 
4,5333 
20,033 
31,45 
34,7 
49,8667 
53 
53 
55,833 
59,7333 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
12,4667 
0 
0 
Kritis  
Kritis 
Kritis  
Kritis 
Kritis 
Kritis 
Waktu luang  
Kritis 
Kritis 
Sumber : Unit Bina Industri Batu Mulia, Wonogiri 
 Berdasarkan hasil perhitungan dalam tabel III.6 dan gambar III.1 di atas 
maka waktu penyelesaian pekerjaan secara keseluruhan dapat ditentukan. 
Sebagaimana diketahui pekerjaan-pekerjaan kritis adalah pekerjaan ES=LS 
ataupun EF=LF. Sedangkan jalur yang ada dalam kegiatannya tidak 
mempunyai jalur keterlambatan adalah A,B,C,D,E,F,H,I dengan 59,7333 
menit. Adapun diagram networknya dapat dilihat dalam gambar III.2 sebagai 
berikut : 
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Keterangan :  
        = jalur kritis  
Gambar III.2 
Jalur Kritis Dengan Metode PERT 
 Waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan keseluruhan pekerjaan 
secara normal adalah A-B-C-D-E-F-G-H-I = 4,5 + 15 + 10 + 3 + 14 + 3 + 5 + 
2,5 + 3 dengan jumlah waktu 60 menit (1 jam). 
Dari gambar diagram network diatas dapat diketahui 2 jalur, yaitu: 
1. Jalur A-B-C-D-E-F-H-I = 4,5333 + 15,5 + 11,4167 + 3,25 + 15,1667 + 
3,1333 + 2,8333 + 3,9 = 59,7333.  
merupakan jalur kritis, karena mempunyai waktu penyelesaian pekerjaan 
terpanjang. 
2. Jalur A-B-C-D-G-H-I = 4,5333 + 15,5 + 11,4167 + 3,25 + 5,8333+ 
2,8333 + 3,9 = 47,2666.  
merupakan efisiensi waktu penyelesaian perkerjaan, lebih efisien 12,4667 
menit dari jumlah waktu pada jalur kritis. 
 
 
 
I 
H 
1 2 
A 
3 4 
C  B  
5 7 
G    D   
6 
E     F      
15,1667   3,1333      
8 
9 
4,533  15,5  11,4167  3,25 5,833 
2,833 
3,9 
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3. Menghitung Probabilitas Penyelesaian 
 Setelah menghitung waktu penyelesaian yang diharapkan dan selisih 
penyelesaian pekerjaan, maka dapat dihitung berapa besar probabilitas 
penyelesaian pada proses produksi faset di Unit Bina Industri Batu Mulia. 
Adapun perhitungannya adalah : 
a. Mencari varian masing-masing kegiatan di jalur kritis  
Te
2s  = úû
ù
êë
é -
6
ab 2  
2
2-1s  = [ ]6 36,2
2- = 0,28 
2
3-2s  = [ ]61122
2- =3,36 
2
43-s =[ ]6 5,820
2- = 3,67 
2
5-4s  = [ ]6 5,25
2-  =0,17 
2
6-5s  = [ ]61025
2- =6,25 
2
7-6s  = [ ]6 8,24
2-  =0,04 
2
8-7s  = [ ]625
2-  =0,25 
2
9-8s  = [ ]6 4,29
2-  =1,21 
b. Menghitung deviasi standar proyek 
Tes   = 21,125,004,025,617,067,336,328,0 +++++++  
  = 23,15  
  = 3,90 
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c. Menghitung probabilitas penyelesaian proyek 
Z = 
Te
Te-Td
s
 
 = 
3,90
59,73-60
 
 = 0,069»  0,07 
 Angka 0,07 dalam tabel Z (lihat lampiran, terjemahan: Kresnohadi 
Ariyoto) menunjukkan luas 0,52790, sehingga probabilitas terselesaikannya 
proyek dalam jangka waktu proyek adalah 0,52790 yang artinya perusahaan 
mempunyai kemungkinan sebesar 52,79% untuk memenuhi penyelesaian 
proyek yang dijadwalkan. 
 
 
 
4. Analisis To (waktu optimis) 
a. Identifikasi jalur kritis dengan algoritma.  
Setelah mengetahui identifikasi kegiatan, urutan kegiatan dan 
perkiraan waktu kegiatan dalam proses produksi, maka dapat dibuat 
diagram network yang dilakukan berdasarkan waktu optimis.  
Diagram network dari proses produksi drop faset pada unit Bina 
Produksi Batu Mulia berdasarkan waktu optimis adalah sebagai berikut: 
 
 
 
Te=59,7333 Td =60 
Z=0,07 
1 2 
A 
3 4 
C  B  
5 7 
G    D   
6 
E     F      
     10 2,8       
3 11 8,5 2,5 4 
2 
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Gambar III.3 Diagram network dengan waktu optimis 
 
 Dari diagram tersebut dapat ditemukan jalur kritis melalui identifikasi 
peristiwa-peristiwa yang dihubungkan oleh kegiatan-kegiatan dengan waktu 
longgar nol atau dimana Ef=Lf, untuk mengetahui waktu paling akhir dalam 
memulai dan mengakhiri (Ls dan Lf). Yang dimaksud jalur kritis adalah jalur 
terpanjang pada Network dan waktunya menjadi waktu penyelesaian 
minimum (Handoko, 1994: 404). Dari perhitungan dengan waktu normal, 
diketahui bahwa waktu penyelesaian adalah 60 menit (1 jam). Dengan begitu 
agar tidak menganggu waktu penyelesaian proyek, maka menit ke 60 
merupakan waktu paling akhir peristiwa/pekerjaan boleh terjadi. 
 Beberapa notasi yang digunakan untuk menentukan jalur kritis:  
ES : Waktu paling awal (tercepat) suatu kegiatan dapat dimulai, 
dengan memperhatikan waktu kegiatan yang diharapkan dan 
persyaratan urutan pekerjaan. 
LS : Waktu yang paling lambat untuk suatu kegiatan tanpa 
penundaan keseluruhan proyek. 
I 
H 
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EF : Waktu yang paling awal suatu kegiatan dapat diselesaikan, atau 
sama dengan ES+waktu kegiatan yang diharapkan. 
LF : Waktu yang paling lambat untuk dapat menyelesaikan suatu 
penundaan penyelesaian proyek secara keseluruhan, atau sama 
dengan LS + waktu kegiatan yang diharapkan  
Untuk mengetahui kegiatan kritis/tidak kritis dapat dilakukan perhitungan 
seperti di bawah ini: 
Tabel III. 7 
Identifiksasi Aktivasi Kritis/Bukan Kritis Unit Bina Industri Batu Mulia 
(dalam menit) 
Kode Waktu  ES 
LS EF LF Slack 
LS-ES 
Keterangan  
A (1-2) 
B (2-3) 
C (3-4) 
D (4-5) 
E (5-6) 
F (6-7) 
G (5-7) 
H (7-8) 
I (8-9) 
3 
11 
8,5 
2,5 
10 
2,8 
4 
2 
2,4 
0 
3 
14 
22,5 
25 
35 
25 
37,8 
39,8 
0 
3 
14 
22,5 
25 
35 
33,5 
37,5 
39,8 
3 
14 
22,5 
25 
35 
37,8 
29 
39,8 
42,2 
3 
14 
22,5 
25 
35 
37,8 
37,8 
39,8 
42,2 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
8,8 
0 
0 
Kritis  
Kritis 
Kritis  
Kritis 
Kritis 
Kritis 
Waktu luang  
Kritis 
Kritis 
Sumber : Unit Bina Industri Batu Mulia, Wonogiri 
 Berdasarkan hasil perhitungan dalam tabel III.7 dan gambar III.3 di atas 
maka waktu penyelesaian pekerjaan secara keseluruhan dapat ditentukan. 
Sebagaimana diketahui pekerjaan-pekerjaan kritis adalah pekerjaan ES=LS 
ataupun EF=LF. Sedangkan jalur yang ada dalam kegiatannya tidak 
mempunyai jalur keterlambatan adalah A,B,C,D,E,F,H,I dengan 42,2 menit. 
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Adapun diagram networknya dapat dilihat dalam gambar III.4 sebagai berikut 
: 
 
 
 
 
 
Keterangan :  
        = jalur kritis  
Gambar III.4 
Jalur Kritis Dengan Metode PERT 
 Waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan keseluruhan pekerjaan 
secara normal adalah A-B-C-D-E-F-G-H-I = 4,5 + 15 + 10 + 3 + 14 + 3 + 5 + 
2,5 + 3 dengan jumlah waktu 60 menit (1 jam). 
Dari gambar diagram network diatas dapat diketahui 2 jalur, yaitu: 
1. Jalur A-B-C-D-E-F-H-I = 3 + 11 + 8,5 + 2,5 + 10 + 2,8 + 2 + 2,4        = 
42,2.  
merupakan jalur kritis, karena mempunyai waktu penyelesaian pekerjaan 
terpanjang. 
2. Jalur A-B-C-D-G-H-I = 3 + 11 + 8,5 + 2,5 +  4 + 2 + 2,4  = 33,4.  
merupakan efisiensi waktu penyelesaian perkerjaan, lebih efisien 9 menit 
dari jumlah waktu pada jalur kritis. 
b. Menghitung Probabilitas Penyelesaian 
I 
H 
1 2 
A 
3 4 
C  B  
5 7 
G    D   
6 
E     F      
       10 2,8 
8 
9 
3 11 8,5 2,5 4 
2 
2,4 
 lxix 
 Setelah menghitung waktu penyelesaian yang diharapkan dan selisih 
penyelesaian pekerjaan, maka dapat dihitung berapa besar probabilitas 
penyelesaian pada proses produksi faset di Unit Bina Industri Batu Mulia. 
Adapun perhitungannya adalah : 
1. Mencari varian masing-masing kegiatan di jalur kritis  
Te
2s  = úû
ù
êë
é -
6
ab 2  
2
2-1s  = [ ]6 36,2
2- = 0,28 
2
3-2s  = [ ]61122
2- =3,36 
2
43-s =[ ]6 5,820
2- = 3,67 
2
5-4s  = [ ]6 5,25
2-  =0,17 
2
6-5s  = [ ]61025
2- =6,25 
2
7-6s  = [ ]6 8,24
2-  =0,04 
2
8-7s  = [ ]625
2-  =0,25 
2
9-8s  = [ ]6 4,29
2-  =1,21 
2. Menghitung deviasi standar proyek 
Tes   = 21,125,004,025,617,067,336,328,0 +++++++  
 = 23,15  
 = 3,90 
 
3. Menghitung probabilitas penyelesaian proyek 
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Z  = 
Te
To-Td
s
 
 = 
3,90
42,2-60
 
 = 4,5641 »  4,56 
Angka 4,56 dalam tabel Z (lihat lampiran, terjemahan: Kresnohadi 
Ariyoto) menunjukkan luas 0,99997, sehingga probabilitas 
terselesaikannya proyek dalam jangka waktu proyek adalah 0,99997 
yang artinya perusahaan mempunyai kemungkinan sebesar 99,99% 
untuk memenuhi penyelesaian proyek yang dijadwalkan. 
 
 
 
 
 
To = 42,2 Td =60 
Z = 4,56 
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BAB IV 
KESIMPULAN DAN SARAN 
 
A. Kesimpulan  
Kesimpulan yang dapat diambil dari hasil pembahasan data/analisis data: 
1. Jaringan kerja proses produksi sudah ditetapkan dengan urutan kerja yang 
logis menurut pengalaman perusahaan dalam pembuatan drop faset, tetapi 
kegiatan yang perlu dijaga kontinuitasnya adalah kegiatan A,B,C,D,E,F,H,I, 
karena apabila kegiatan pada jalur tersebut mengalami keterlambatan 
produksi akan menyebabkan keterlambatan penyelesaian proses secara 
keseluruhan. 
2. Jalur kritis dari keseluruhan proses produksi berdasarkan Te (waktu yang 
diharapkan) adalah 59,7333 menit. Ini berarti selisih waktu 0,3 menit dari 
waktu normal yang ditetapkan perusahaan yaitu selama 60 menit (1 jam). Hal 
ini membuktikan bahwa perhitungan waktu menggunakan jalur kritis dari  
metode PERT pada program network memang mampu meningkatkan 
efisiensi waktu penyelesaian proyek. 
3. Degan waktu Te (waktu yang diharapkan) dan Td ( waktu yang dijadwalkan), 
dapat dihitung besar probabilitas penyelesaian proses produksi yaitu sebesar 
0,52790 yang artinya perusahaan empunyai kemungkinan sebesar 52,79% 
untuk memenuhi penyelesaian proses produksi sesuai waktu yang 
dijadwalkan.  
 
60 
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4. Apabila tidak terdapat hambatan dan gangguan dalam proses produksi maka 
waktu penyelesaian yang dicapai pada probabilitas penyelesaian sebesar 
99,99 % dengan mendasarkan pada To (waktu optimis). 
 
B. Saran  
1. Sebaiknya Unit Bina Industri Batu Mulia dalam melaksanakan proses 
produksi mendasarkan pada perencanaan dengan menggunakan metode 
diagram network agar dapat dicapai efisiensi waktu penyelesaian pekerjaan. 
2. Agar keterlambatan penyelesaian proses produksi dapat dihindari,  sebaiknya 
dalam pelaksanaan proses produksi Unit Bina Industri Batu Mulia harus 
memastikan kondisi mesin yang prima, melengkapi sumber listrik dengan 
genset, dan juga mengadakan chek up kesehatan para   karyawan  sebelum 
memulai proses produksi. 
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